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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft elastische Formteile, welche mit einer Mischung bestehend aus 

5 a) einem polymeren Bindemittel und 

b) einer blahgraphitenthaltenden intumeszierenden Zusammensetzung 

beschichtet sind. 

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur brandschutzenden Beschichtung elastischer Formkorper sowie 
w die Verwendung von elastischen Formkorpern als Sitzmdbel Oder Sitzmobelpolster im Fahrzeugbau und Flugzeugbau. 
Brandschutztechnische Ausrijstungen von Schaumstoffen sind seit langem bekannt. Dabei kann man im wesentli- 
chen zwei unterschiedliche Ansatze unterscheiden: 

In GB 1 463 069 und in DE-A-31 00 626 werden Schaumstoffe beschrieben, in welche bei der Herstellung brand- 
schutzende Zusatze eingearbeitet werden. Diese Einarbeitung hat den Nachteil, daft die mechanischen, insbesondere 
is die dauer elastischen Eigenschaften des geschaumten Materials beeintrachtigt und die Luftdurchlassigkeit vermindert 
wird. 

In DE-A-30 1 8 890 wird dagegen die oberf lachliche Impragnierung eines autschaumenden Materials mit einem fie- 
xiblen aufschaumenden polymeren Material beschrieben. Dieses letztere aufschaumende Material enthalt ein polyme- 
res Bindemittel und eine schaumende Komponente. die wiederum aus einer Polyhydroxverbindung oder einer 

20 aromatischen Verbindung als kohlenstofflieferndes Element und einem schaumbildenden Element besteht. Als solche 
schaumbildenden Elemente werden anorganische Sauren Oder solche Verbindungen genannt, die bei der Zersetzung 
anorganisehe Sauren ergeben, wie Phosphor- oder Halogenverbindungen. Derartig impragnierte geschaurrrte Materia- 
lien lassen jedoch hinsichtlich des Brandschutzes noch zu wunschen iibrig. 

Der vorliegenden Erfindung lag daher die Aufgabe zugrunde, brandgeschiitzte elastische Formteile zu finden, bei 

25 denen die Brandschutzausrustung die elastischen Eigenschaften der Formkorper nicht oder nur unwesentJich beein- 
f luBt und die besonders wirksam gegen einen Brand geschutzt sind. Weiterhin war es die Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung ein wirkungsvolles Verfahren zur brandschutztechnischen Beschichtung elastischer Formteile zu firiden. 

DemgemaB wurden die eingangs erwahnten elastischen Formteile gefunden sowie ein Verfahren zur Brandschutz- 
beschichtung elastischer Formteile. 

30 Elastische Formteile im Sinne der Erfindung sind beispielsweise Formteile. die im wesentlichen aus Schaumstoffen 

wie geschaumtem Polystyrpl, geschaumten Polyolefinen wie Polyethylen und Polypropylen oder besonders aus Polyu- 
rethanschaumen bestehen. Die Formteile konnen jedoch auch aus anderen elastischen Materialien aufgebaut sein, 
wie Kautschuk. Gummi. Styrol-Butadien-Blockpolymeren und anderen Elastomei en. Besonders zu nennen sind auch 
Gummi-Haar-Polster, wie sie beispielsweise zur Polsterung von Sitzen. besonders von Bussen und Schienenfahrzeu- 

35 gen, Verwendung finden. 

Bevorzugt sind elastische Formteile, deren Grundkorper aus Schaumstoff besteht. 

Als polymere Bindemittel a) sind verschiedene Polymere in flussiger. dispergierter oder gelflster Form geeignet. 
Besonders geeignet sind solche Polymere, die schwer entflammbar und/oder wenig brennbar sind, wie halogenhaftige 
Polymere oder solche mit groSem Anteil an oxidierten Kohlenstoffatomen sowie Silikone. Weiterhin sind solche Poly- 
40 mere besonders geeignet, die gute Dauerelastizitat und Gasdurchlassigkeit aufweisen. Dem Fachmann sind zahlreiche 
(Co-)Polymere. welche solche vorteilhaffen Eigenschaften aufweisen, bekannt. 

Besonders bevorzugt als polymeres Bindemittel a) ist ein Kunstharz oder eine Kuhstharzdispersion oder eine 
Mischung mehrerer Kunstharze oder Kunstharzdispersionen ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Silikonen, 
Kautschuk, Polyacrylat, Styrolcopolymeren, Ethylencopolymeren, Polyvinylacetat und Polyvinylchlorid. 
45 Unter den Silikonen sind besonders solche geeignet. welche nur wenig brennbar sind Als geeignet haben sich bei- 

spielsweise wassrige Emulsionen von Methylphenylsilikonharzen, wie sie z.B. unter der Bezeichnung Silres® MP42E 
(Hersteller: Wacker-Chemie, Deutschland) erhaltlich sind. 

Als Kautschuk kommen neben natiirlichem Kautschuk auch synthetische Kautschuke in Betracht. Aufgrund ihrer 
geringen Brennbarkeit sind besonders halogenhaftige Kautschuke wie Chloroprenkautschuk geeignet. 
so Unter den Polyacrylaten sind insbesondere solche geeignet, die einen hohen Anteil an freien Carboxylgruppen 
und/oder kurzkettige Alkoholreste wie Methyl, Ethyl, Propyl oder Butyl enthalten. Auch Copolymere aus Acryla- 
ten/Acrylsaure und Ethylen sind hier zu nennen. 

Unter den Styrolcopolymeren sind besonders Styrol-Butadien-Copolymere und Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copoly- 
mere zu nennen. 

55 Die genannten Polymeren konnen beispielsweise als Latices, Dispersionen, Emulsionen und als Plastisole. d.h. als 
Mischung mit hohem Anteil an Weichmachern, eingesetzt werden. Besonders PVC laBt sich vorteilhaft als Plastisol ein- 
setzen. 

Besonders geeignet als polymeres Bindemittel a) in den Beschichtungsmischungen sind Silikonharzdispersionen. 



2 



EP 0 835 900 A2 



Die zweite Komponente in den Beschichtungsmischungen ist eine blahgraphitenthaltende intumeszierende 
Zusammensetzung. Als Intumeszenzmassen werden Materialien bezeichnet, die unter Hitzeeinwirkung aufschaumen 
und dabei einen isolierenden und hitzebestandigen Schaum ("Thermoschaum") bitden, der die darunter liegenden Fla- 
chen und Substrate vor der Feuer- und Hitzeeinwirkung schiitzt. Der Blahgraphit bildet zusammen mit den weiteren 
s intumerzierenden Bestandtetlen eine besonders wirkungsvolle brandhemmende Mischung. 

Als Blahgraphit kommen alle handelsublichen Blahgraphit- Praparationen in Betracht. Als besonders geeignet hat 
sich beispielsweise der Blahgraphit Expan® MBS (Hersteller: Tropag O. Rirter Nachf. GmbH, Deutschland) mit einem 
Blahvolumen von 200 - 230 cm 3 /g erwiesen. Der Arrteil des Blahgraphits an der Komponente b) betragt im allgemeinen 
2 - 50 Gew.-%. vorzugsweise 5 - 30 Gew.-%. 
10 Weiterhin enthalten die intumeszierenden Zusammensetzungen b) phosphorhaltige Stickstoffverbindungen. 

Gut geeignete phosphorhaltige Stickstoffverbindungen b2) sind z.B. Ammonium-, Ammoniumpoly-, Melamin-, 
Dimelamin-, Harnstoff-, Dicyandiamid-, Semicarbazid-, Thioharnstoff-, Carbamid- und Guandinphosphate oder deren 
Mischungen. Bevorzugte Verbindungen b2) sind Ammoniumpolyphosphate und Melaminphosphate Oder deren Gemi- 
sche. 

is Der Gehalt der Komponente b2) in der intumeszierenden Zusammensetzung b) betragt im allgemeinen 2 bis 50 
Gew.-%, vorzugsweise 15 bis 40 Gew.-%, bezogen auf die Gesamtmasse der Zusammensetzung b). 

Geeignete Polyalkohole b3) sind z.B. Glycerin, Ethylenglykol, Propylenglykol, Butylenglykol, Glycerinprodukte, 
Hexandiol, Diethylenglykol, Trimethylolethan, Trimethylolpropan, Tetraphenylethylenglyool, Di-Trimethylolpropan, 2,2- 
Dimethylolbutanol, Dipentaerythrit, Tripentaerythrit, EO/PO-Trimethylolprdpan, EO/PO-Pentaerythrit, Zucker, Polysac- 
20 charide wie Starke, Cellulose und Carboxymethylcellulose und deren Mischungen. 

Bevorzugt sind schwerldsliche mehrwertige Alkohole wie Dipentaerythrit oder deren Gemische. 
Der Gehalt der Komponente b3) in der intumeszierenden Zusammensetzung b) betragt im allgemeinen 2 bis 40 
Gew.-%, vorzugsweise 5 bis 25 Gew.-%, bezogen auf die Gesamtmasse der Zusammensetzung b). 

Geeignete Treibmittel b4) sind Melaminderivate wie beispielsweise Melamincyanurate, Melaminphosphate, Mel- 
25 aminborate und nieder- oder hochmolekulare Polyethylenimine sowie in der Hitze C0 2 oder Wasser abspaltende Ver- 
bindungen wie Carbonsauren, Dicarbonsauren und deren Derivate sowie anorganische Salze wie CaC0 3 und 
Ammoniumcarbonat. 

Bevorzugt sind im Wasser schwerlOsliche Stickstoffverbindungen wie Melamin. Melamincyanurat und Dicyandia- 
mid oder deren Gemische. 

30 Der Gehalt der Komponente b4) in der intumeszierenden Mischung b) betragt im allgemeinen 0 bis 15 Gew.-%, 
vorzugsweise 2 bis 12 Gew -%, bezogen aui die Gesamtmasse der Zusammensetzung b). 

Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, wenn die intumeszierende Mischung als Komponente b5) noch Zusatz- 
stoffe enthalt, z.B. anorganische Fullstoffe wie Calciumcarbonat, wasserfreisetzende Stoffe wie Aluminiumhydroxyd, 
Magnesiumhydroxyd, Calciumhydroxid und Bariumhydroxid, vorzugsweise Aluminiumhydroxid Oder Magnesiumhydro- 

35 xid, weiterhin Weichmacher, Verdicker, Verlaufsmittel, Entschaumer, Haftvermittler und insbesondere rheologische 
Zusatze. 

, Weitere geeignete Flammschutzadditive sind beispielsweise Borverbindungen wie Borsaure, Melallborate, Amino- 
borate und Borane, Zinkacetat, Bleiacetat, Aluminiumacetat, organische Halogenverbindungen. wie hochchlorierte ali- 
phatische Kohlenwasserstoffe, Chlorparaffine, aliphatische und aromatische Bromverbindungen (z.B. 
40 Hexabromcyclododecan), Metallocene, wie Ferrocen. Azidodicarbonsaurediamide, rater Phosphor und organische 
Phosphorverbindungen, wie chlorhaltige Phosphorpolyole auf Basis oligomerer Phosphorsaureester. 

Die Komponenten b5) konnen insgesamt in der intumeszierenden Zusammensetzung b) zu 0 bis 50 Gew.-%, vor- 
zugsweise 5 bis 40 Gew.-% enthalten sein. bezogen auf die Gesamtmasse der Zusammensetzung b). 

. Besonders gut geeignete intumeszierende Mischungen enthalten als Komponente b2) Ammoniumphosphat, als 
45 Komponente b3) Dipentaerythrit, als Komponente b4) Dicyandiamid und als Komponente b5) Aluminiumhydroxid. 

Vor der Beschichtung der Formteile werden die Komponenten a) und b) vermischt, so dafJ eine f lussige Beschich- 
tungsmischung resultiert. Der Anteil der Komponente a) an der Gesamtmischung betragt im allgemeinen 5 bis 70 Gew - 
%, vorzugsweise 10 - 40 Gew.-% besonders bevorzugt 15 -30 Gew.-%. Der Anteil der Komponente b) an der Gesamt- 
mischung betragt im allgemeinen 30 bis 95 Gew.-%, vorzugsweise 60 bis 90 Gew.-%, besonders bevorzugt 70 bis 85 
so Gew.-%. Die Gesamtmischung kann z.B. mit Wasser so verdunnt werden, daf3 eine der Auftragstechnik entsprechende 
angemessene Viskositat resultiert. 

Die Beschichtung der elastischen Formteile kann z.B durch Streichen, Rollen, Ftakeiri, Tauchen, Tranken oder 
Spritzer erfolgen. Besonders Spritzen hat sich als vorteilhaft erwiesen, weil durch den' Spritzdruck ein Teil der Brand- 
schutzmischung relativ tief in das elastische Grundmaterial des Formteils eindringen kann. 
55 Die erfindungsgemaBen elastischen Formteile haben vorzugsweise die Form yon SitzmSbeln oder Sitzmdbelpol- 
stern. Besonders in offentlichen Verkehrsmitteln, aber auch in effentlichen Gebauden miissen solche Sitzmobel oder 
Sitzmobelpolster bestimmte brandschutztechnische Anforderungen erfullen, die eine wirkungsvolle Brandschutzausru- 
stung erforderlich machen. Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Beschichtung eiastischer Formteile, bei dem das 
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Beschichtungsmittel 

a) ein polymeres Bindemittel und 

b) eine blahgraphitenthaltende intumeszierdende Zusammensetzung 

5 

enthalt, fiihrt zu Formteilen, die besonders wirkungsvoll vor Branden geschiitzt sind. 

Eine vorteilhafte AusfLihrungsform des erfindungsgemaSen Verfahrens besteht darin,. dal? man die Beschichtung 
bei der Herstellung eines geschaumten Formkorpers durch Mischung des brandschiitzenden Beschichtungsmittels mit 
dem Trennmittel oder durch Einsatz des brandschiitzenden Beschichtungsmittels als Trennmittel erreicht. Auf diese 

10 Weise entfallt der nachtragliche Bescnichtungsschritt und die Formkdrper erhalten ihre brandschutzende Beschichtung 
schon wahrend des Aufschaumens in den dafiir vorgesehenen Formen. In diesem Fall ist es vorteilhaft, die Form vor 
dem Ausschaumen, gegebenenfalls zusammen oder nach Zugabe des Trennmittels, mit dem Beschichtungsmittel aus- 
zuspruhen oder auszuschwenken. 

Ein Vorteil des Verfahrens und damit verbunden ein Vorteil der erfindungsgemafien elastischen Formkorper ist 

is darin zu sehen, dafi einerseits eine intumeszierende Polymerschicht die Oberflache des Foi mkoipers uberzieht. Dieser 
Oberzug ist auch im Falle des Wegschmelzens des Schaumstoffes wahrend eines Brandes ausreichend formstabil urn 
eine stabile Schaumhulle um das Formteil zu bilden. Gegebenenfalls kann der Oberzug durch Einlegen bzw. Anbringen 
eines Armierungsgewebes, -gitters oder Vlieses verstarkt werden. Geeignete Armierungsgewebe Oder Vliese bestehen 
aus Glasfasern, Kunststoffen wie PVC oder PE bzw: PP, Baumwolle, Jute oder Draht Dabei stellen Drahtgewebe 

20 zusatzlich einen Schutz gegen mechanische Beschadigungen (Vandalismus) dar. Andererseits dringen Bestandteile 
der Intumeszenzmischung in den Schaumstoff ein und schiitzen den Schaumstoff selbst vor einem Brand. Besonders 
der Blahgraphitzusatz bewirkt ein schnelles und sensibles Ansprechen dieser Schaumstoffoberflachenschicht im 
Brandfall. Schon bei geringen Initialtemperaturen wird so ein Aulschaumen und damit eine Temperatur- und Feuerbar- 
riere erreicht. Die intumeszierende Polymerschicht auf der Oberflache des Formkorpers kann auch in Form von ent- 

25 sprechend impragnierten Geweben, Vliesen oder Netzen aufgebracht werden. wie sie ausfuhrlich in der Deutschen 
Patentanmeldung P 196 52 352.4 beschrieben sind 

Die erfindungsgemaBen Sitzmdbel und Sitzmobelpolster finden besonders Verwendung im Fahrzeugbau. insbe- 
sondere in offentlichen Verkehrsmitteln. 

30 Beispiele 

Beispiel 1 

Beschichtungsmischung auf Butylacrylat-Acrylnitril-Basis: 

35 



Wasser 


37,95% 


Entschaumer. ethoxiliertes Alkylphenol. Lutensol® AP 9 (BASF AG) 


1,15% 


Butylglykol 


3,00% 


Aluminiumhydroxid (VAW, Vereinte Aluminium-Werke AG) 


19,15% 


Blahgraphit, blahfahiger Naturgraphit, C-Gehalt >96 % Blahvolumen 190 - 230 cm 3 /g, Expan® MBS 
(Tropag 0. Ritter Nachf. GmbH) 


8,11% 


Polysaccharidverdicker, Kelzan® S (Lanco) 


0,44 % 


Ammoniumpolyphosphat 


5,10% 


Melamin 


5.10% 


Dipentaerythrit 


4,80% 


Polysiloxanentschaumer. Byk®031 (Byk-Chemie) 


0.10% 


Butylacrylat-Acrylnitril Copolymer Dispersion (wassrig -50 %ig). Acronal® 35 D (BASF AG) 


15,00% 


Grunpigment in wassrig-propandiolhaltiger Dispersion, Colanylgriin® GG 130 (Hoechst AG) 


0.10% 



Die Einsatzstoffe wurden durch Riihren vermischt. Alle Prozentangaben sind Gew.-% bezogen auf die Gesamt- 
masse der Mischung. 
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Beispiel 2 

Beschichtungsmischung auf Butylacrylat-Acrylnitril-Basis: 



Wasser 


11,44% 


Natriumpolyphosphat mittlerer Kettenlange. Calgon® N (Benckiser-Knapsack GmbH) 


0,10% 


Butylglykol 


0,96 % 


Aluminiumhydroxid 


34.30 % 


Blahgraphit. blahfahiger Naturgraphit, C-Gehalt >96 % Blahvolumen 200 - 230 cm 3 /g, Expan® MBS 
(Tropag O. Ritter Nachf. GmbH) 


8,80 % 


Polysaccharidverdicker, Kelzan® S (Lanco) 


0.24 % 


Butylacrylat-Acrylnitril Copolymer Dispersion (wassrig -50 %ig), Acronal® 35 D (BASF AG) 


24,00 % 


Polysilbxanentschaumer, Byk®031 (Byk-Chemie) 


0,16% 


Organischer Phosphorsaureester bzw. Phosphorsaurepartialester, Budit® 380 (Chemische Fabrik Bud- 
denheim) 


20,00 % 



Beispiel 3 



Beschichtungsmischung auf Silikonharz-Basis: 

25 



Silikonharzemulsion, wassrige Emulsion eines mittelharteri Methylphenylsilikonharzes, Silres® MP 42 E 
(Wacker-Chemie GmbH) 


58.60 % 


Natriumpolyphosphat mittlerer Kettenlange, Calyon (l,) N (Benckiser-Knapsack GmbH) 


0.20 % 


Butylglykol 


1.00% 


Aluminiumhydroxid 


30.00 % 


Zinkborat 


0.90 % 


Blahgraphit, blahfahiger Naturgraphit, C-Gehalt >96 % Blahvolumen 200 - 230 cm 3 /g, Expan® MBS 
(Tropag O. Ritter Nachf. GmbH) 


9.00 % 


Polysaccharidverdicker. Kelzan® S (Lanco) 


0.10% 


Polysiloxanentschaumer, Byk®031 (Byk-Chemie) 


0,20 % 



50 



55 
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Beispiel 4 

Beschichtungsmischung auf Polyvinylacetat 1 Basis: 



Polyvinytacetatdispersion (wassrig -50 %) Vinofan® V 800 (BASF AG) 


41 ,36 % 


Wasser 


18,61 % 


Netzmittel, Lumiten® IRA (BASF AG) 


0,60% 


Poiysiloxanentschaumer, Byk® 031 (Byk-Chemie) 


.0.10% 


Isodecyldiphenylphosphat, Santicizer® 148 (Monsanto GmbH) 


4.20 % 


Ammoniumpolyphosphat. Hostaflam® AP 422 (Hoechst AG) 


12,90% 


Dicyandiamid 


9,40% 


Dipentaerythrit 


7,80 % 


Blahgraphit, blahfahiger Naturgraphit, C-Gehalt >96% Blahvolumen 200 - 230 cm 3 /g, Expan® MBS . 
(Tropag O. Ritter Nachf. GmbH) . ■ 


5.03 % 



20 

Beispiel 5 

Beschichtungsmischung auf Silikonharz-Basis zur Gummihaar-Sitzbeschichtung. 

25 * 1 



Silikonharzemulsion, wassrige Emulsion eines mittelharten Methylphenylsilikonharzes. Silres® MP 42 E 
(Wacker - Chemie GmbH) 


40.00 % 


Natriumpolyphosphat mittlerer Kettenlange, Calgon® N (Benckiser- Knapsack GmbH) 


0,20 % 


Butylglykol 


0.20 % 


Aluminiumhydroxid 


30,00 % 


Zinkborat 


0,3% 


Blahgraphit, blahfahiger Naturgraphit, C-Gehalt >96 % Blahvolumen 200 - 230 cm 3 /g. Expan® MBS 
(Tropag O. Ritter Nachf. GmbH) 


9.00% 


Polysaccharidverdicker, Kelzan® S (Lanco) 


0.10% 


Poiysiloxanentschaumer, Byk® 031 (Byk-Chemie) 


0.20% 


Phosphorsaurepartialester. Budit® 380 (Chemische Fabrik Buddenheim) 


15,00% 


Wasser 


5,00% 



Beispiel 6 

Brandprufung im Bunsenbrennertest: 

Fur den Bunsenbrennertest wurden PUR-Schaumstoffblocke (Typ Elastoflex® W 5662. Elastogran, Olching) der 
MaBe 200 x 200 x 50 mm mit intumeszierenden Massen der Beispiele 1 - 4 bestrichen und in einer Halterung aus Stahl 
senkrechtstehend befestigt Zum Vergleich wurden zusatzlich ein unbeschichtetes Nullmuster sowie zwei PUR-BI6cke 
mit der Feuerschutzbeschichtung nach DE 30 18 890, Beispiel 1. mit unterschiedlichen Auftragsmengen bereitgestellt. 

Die Auf tragsmengen betrugen fur PUR-Prtifkorper nach Beispiel 1 - 4 ca. 250 g/m 2 . Die Schaumstoffklotzchen, 
die nach DE 30 18 890. Beispiel 1, behandelt wurden. hatten ein Auftragsgewicht von 250 g/m 2 und 1150 g/m 2 . 

Zur Uberpriifung des Abrutschverhaltens, der Rauchgasentwicklung und der Durchbrandgeschwindigkeit wurde 
eine Bunsenbrennerbeflammung durchgefuhrt (Temperatur ca. 900°C). Der Bunsenbrenner wurde so zentriert. daB die 
Flammspitze in das Zentrum des PUR-Blockes wies. Der Abstand Oberkante Bunsenbrenner/PUR-Blockoberflache 
betrug20cm. 

Wie aus Tabelle 1 zu entnehmen ist, wurde beim unbeschichteten Nullmuster schon nach 1 Min. und 10 Sec. 
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Durchbrand festgestellt. Auffallig war das schnelle Abrutschen des geschmolzenen PUR. Desweiteren wirkte das unbe- 
schichtete Material stark brandunterstiitzend und tropfte brertnend ab. Auch die nach DE 30 18 890 beschichteten 
PUR-KIOtze zeigten eine schlechtere Brandresistenz als die erfindungsgemaG beschichteten Prufkorper. 

s Beispiel 7 

Brandpriifung nach DIN 54 341 

Diese Norm beschreibt ein Verfahren zur Bestimmung des Brennverhaltens von Polsteraulbauten, bestehend aus 
w Sitzteil und Ruckenlehne, wie sie z.B. in Schienenfahrzeugen des offentlichen Personenverkehrs verwendet werden. 
Der Versuchsaufbau des Polsterverbundes tur diese Priifung entsprach DIN 54 341 (siehe Abbildung dort). 
Die Testsitze hatten folgende Mal3e. 

Sitz: Lange 47 cm, Breite 45 cm, Starke 6 cm 
15 Ruckenlehne: Lange 55 cm, Breite 44 cm, Starke 9 cm 

Gepruft wird der komplette Polsterverbund bestehend aus Schaumstoff und Bezugsstoff. Als Bezugsstoff wurde 
Trevira^ CS, Azur verwendet. Neben einem unbeschichteten Nullmuster wurden die intumeszierenden Beschichtun- 
gen nach den Beispielen 1 - 4 sowie nach DE 30 18 890, Beispiel 1 auf PUR-Formteile des Schaumstofftyps Elasto- 
20 flex® W 5662 aufgetragen. 

Der Auftrag erfolgte durch Spritzen bei einem Luftdruck von ca. 8 bar (Durchmesser der Duse 2,0 mm). Abstand 
der Diise zum Polsterverbund ca. 30 cm. Die Auftragsmengen lagen fur die erfindungsgemafien Beispiele 1 - 4 zwi- 
schen 200 und 250 g/m 2 . Der Sitz nach DE 30 18 890, Beispiel 1 wurde mit einer Auftragsmenge von 1145 g/m 2 
beschichtet. Dieser Sitz zeigte im trockenen Zustand starke Versprodungserscheinungen und neigte bei mechanischer 
25 Beanspruchung zu Bruchen und RiGbildungen. Als Zundquelle fiir die Priifung diente ein nach der DIN 54 351 ange- 
fertigtes Papierkissen. 

Entsprechend der DIN wurden folgende Kriterien zur Beurteilung des Brandverhaltens herangezogen (Tabelle 2). 

a) Eigerrflammen miissen innerhalb der Priifzert von 15 Minuten erloschen sein, 
30 b) maximale Flammenhohen, gemessen ab der Oberkante Ruckenlehne, miissen unter 45 cm bleiben, 

c) das Brandgeschehen muB nach der ftinften Versuchsminute abnehmende Tendenz aufweisen, 

d) die Seitenkanten des Polsterverbundes durfen von der Flammenfront nicht erreicht werden. 

Samtliche melaminhaltigen PUR-Sitze (Material Elastoflex® W 5662) in Kombination mit Bezugstoff, die mit den 
35 Beschichtungsmassen nach den Beispielen 1 - 4 beschichtet wurden, entsprachen der Norm (Tabelle 2). 

Die Selbstverldschungszeiten lagen zwischen 5 Minuten, 50 Sekunden (Beispiel 3) und 11 Minuten, 30 Sekunden 
(Beispiel 1). Die Nachglimmdauer betrug nur wenige Sekunden. Durch das rasche Ansprechen der Intumeszenzbe- 
schichtung trat im Verlauf des Versuchs schon nach 3 - 4 Min. eine deutliche Reduktion der Flammenintensitat ein. Der 
stch bildende Thermoschaum verhinderte das schnelle Abrutschen des schmelzenden PUR. Durch zunehmende 
40 "Keramisierung" blieb die Beschadigung auf den Bereich der Zundquelle des Sitz teils beschrankt. Die Brandschaden 
im Ruckenlehnenbereich waren auGerst gering. 

Eine Ausbreitung der Flammenfront Liber die Seitenkanten wurden in keinem der erfindungsgemaRen Beispiele 
beobachtet. 

Weder das Nullmuster noch der nach DE 30 18 890 beschichtete Sitz konnten den Anforderungen der Brandprii- 
45 fung gerecht werden. Bei beiden fiihrte das schmelzende PUR zu einer starken Intensivierung des Brandgeschehens. 
Durch das Wegschmelzen des Bezugstoffs und die sich dabei bildenden Kamineffekte wurde dieser ProzeB beschleu- 
nigt. 

Beispiel 8 

50 

Brandversuch nach DIN 54 341 an einem Gummihaarsitz 

Sitze dieses Typs wurden ebenfalls nach DIN 54 341 auf ihre brandschutziechnischen Eigenschaften gepruft. 

Gummihaarsitze wurden im Sitz- und Ruckenlehnenbereich mit den intumeszierenden Massen nach den Beispie- 
55 len 4 und 5 beschichtet. Der Auftrag erfolgte ebenfalls durch, Spritzen bei 8.0 bar Druck mit einem Dusenidurchmesser 
von 2,0 mm. Die Auf tragsmenge lag zwischen 235 g/m 2 und 280 g/m 2 (s. Tabelle 2). Beide derartig ausgestatteten 
Sitze konnten die Prufanforderungen erfullen. 
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Beispiel 9 

Test zur Klimabestandigkeit: 

5 PUR-Schaumstoff-Probekorper der MaRe 200 x 200 x 50 mm, die nach den Beispielen 1 - 4 beschichtet wurden, 

wurden einer Prufung auf Klimabestandigkeit ausgesetzt. Die Auftragsmengen lagen jeweils bei 200 - 250 g/m 2 . Zum 
Vergleich wurden entsprechend beschichtete Klotzchen als Ruckstellmuster bei RT gelagert. 

Tropenklimalagerung 

21 Tage im Prufklima 40/92 - 1 DIN 50 01 5. Beurteilung von Veranderungen am Prufling wurden sofort nach been- 
deter Lagerung durchgefuhrt. Es konnten keine optischen Veranderungen der beschichteten Klbtzchen festgestellt 
werden. 

Des weiteren wurde Massenkonstanz festgestellt. 

15 

TropenWima-Wechsellagerung (VDA-Test Prufblatt 621 - 412) 

Die Pruflinge wurden einer Tropenklima-Wechsellagerung unterzogen. Dazu werden sie erst 8 h bei 40°C und 95 
% rel Luftfeuchtigkeit. dann 16 h bei 23°C und 55 % rel. Luftfeuchtigkeit gelagert. Nach drei Wiederholungen dieses 
20 Rhythmus wurde fur 72 h bei 23°oC und 55 % rel. Luftfeuchtigkeit gelagert. Der gesamte Zyklus wurde dreimal durch- 
gefuhrt, so daB die Gesamtprufdauer 3 Wochen betrug. Nach beendeter Prufung fand eine optische Beurteilung der 
Prufkorper statt. Im Vergleich mit den bei RT gelagerten Kldtzcheri wurden keinerlei Veranderungen festgestellt.' Ein 
Massenverlust wurde nicht festgestellt. 

25 Beispiel 10 , 

Test zur mechanischen Bestandigkeit: 

Die mit Beschichtungen nach Beispiel 1 - 4 versehenen Sitze (Tabelle 2) wurden im Dauerschwingversuch nach 
30 DIN 53 574 geprLift. Nach 80 000 Lastwechseln wurde bei den 4 beschichteten Formteilen visuell keine Veranderung 
gegenuber dem Nullmuster festgestellt. Der Hohenverlust lag bei < 1 % und der Harteverlust betrug 2,5 - 3,5 %. 



Tabelle 1 



Brandverhalten von Prufkorpern im Bunsenbrennertest 


Beschichtung 


Auftragsmenge (g/m 2 


Brandverhalten 


Durchbrandzeit (s) 






(brenn. Abtropf. 


Rauchgasentw.) 




Nullmuster 




+ 


■ gering- *. 


1'10" 


Beispiel 1 


210 




mafiig 


2'30" 


Beispiel 2 


250 




maBig 


2'53" 


Beispiel 3 


235 




gering 


3'48" 


Beispiel 4 


223 




gering 


. . >5' 


Referenz I (nicht erfin- 
dungsgemaG, gemaB DE 
30 18 850. Bsp. 1) 


252 


+ 


ma Big ■ ' 


1'30" 


Referenz II (nicht erfin- 
dungsgemaB, gemaB DE 
30 18 850, Bsp. 1) 


1145 


+ 


maBig 


1'55" 



55 
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Tabelle 2 





Brandverhalten von PrufkOrpern im Test gemaB DIN 54 341 


s 


Beschichtung 


Auftragsmenge 


Selbstverlo- 
schung 


Nachglimmdauer 


Max. Flamm- 
h6he ab Ober- 
kante Lehne 


Brandverlauf 


ro 


Nullmuster 




geloscht n. 8' 




45 cm 


Tendenz stei- 
gend n. 4' 




Beispiel 1 


200 g/m 2 


11'30" 


30" 


±0 


Tendenz fallend 
n. 4' 


75 


Beispiel 2 


223 g/m 2 


9'38" 


22" 


+0 


Tendenz fallend 
n. 3'20" 




Beispiel 3 


242 g/m 2 


7'35" 


15" 


+0 


Tendenz fallend 
n. 3'20" 


20 


Beispiel 4 


1 95 g/m 2 








n. 3' 


25 


Referenz gemaB 
DE 30 18 890, 
Bsp. 1 (nicht 
erfindungsge- 
maB) 


1145 g/m 2 


geloscht nach 8' 




75 cm 


Tendenz stark 
steigend n. 5' *) 




Gummihaar, 
Beschichtung 
gemaB Bsp. 4 


280 g/m 2 


4'30" 


3' 


±0 


Tendenz fallend 
n. 3' 


30 


Gummihaar, 
Beschichtung 
gemaB Bsp. 5 


235 g/m 2 


4'00 


2'25" 


±0 


Tendenz fallend 

n. 3' 



35 Patentanspriiche 

1 . Elastische Formteile, welche mit einer Mischung bestehend aus 

a) einem polymeren Bindemittel und 
40 b) einer blahgraphitenthaltenden intumeszierenden Zusammensetzung 

beschichtet sind. 

2. Elastische Formteile nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Komponente a) ein Kunstharz oder eine 
45 Kunstharzdispersion odef erne Mischung mehrerer Kunstharze oder Kunstharzdispersionen ausgewahlt aus der 

Gruppe bestehend aus Silikonen, Kautschuk, Polyacrylat, Styrolcopolymeren, Ethylencopolymeren, Polyvinylace- 
tat und Polyvinylchlorid ist. 

3. Elastische Formteile nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Komponente a) eine Silikonharz- 
so . dispersion ist. 

4. Elastische Formteile nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet. daB die Komponente b) 

b1) Blahgraphit, 
55 b2) eine phosphorhaltige Stickstoffverbindung, 

b3) einen Polyalkohol sowie 
b4) gewunschtenfalls ein Treibmittel und 
b5) gewunschtenfalls weitere Zusatzstoffe 
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enthalt. 

5. Elastische Formteile nach den Anspruchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnel. daB die Beschichtung mil einem 
Armierungsgewebe, -gitter Oder -vlies verstarkt ist. 

5 

6. Elastische Formteile nach den Anspruchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal3 der Grundkorper dieser Formt- 
eile aus Schaumstoff besteht. 

7. Elastische Formteile nach Anspruch 6. dadurch gekennzeichnet, daB der Schaumstoff ein Polyurethanschaumstoff 
io ist. 

8. Elastische Formteile nach den Anspruchen 1 bis 7 in der Form von Sitzmobetn oder Sitzmdbelpolstern. 

9. Verfahren zur Beschichtung von elastischen Formteilen gemaB den Anspruchen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
J5 daB das Beschichtungsmittel 

a) ein polymeres Bindemittel und 

b) eine blahgraphitenthaltende intumeszierende Zusammensetzung 
20 enthalt. 

10. Verfahren zur Beschichtung von elastischen Formteilen nach Anspruch 9. dadurch gekennzeichnet, daB man die 
Beschichtung bei der Herstellung eines geschaumten FormkOrpers durch Mischung des brandschiitzenden 
Beschichtungsmittels mit dem Trennmittel oder durch Einsatz des brandschiitzenden Beschichtungsmittels als 

25 Trennmittel erreicht. 

11. Verwendung von Sitzmobeln oder SitzmObelpolstern gemaB Anspruch 8 im Fahrzeug- und Flugzeugbau. 




35 



45 



55 
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